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(54) Title: SPINNING DEVICE 

(54) Bezeichnung: SPINNVORRICHTUNG 

(57) Abstract 

The invention relates to a spinning device for operating the wet/dry 
amino-oxide process with: a spinning nozzle having spinning apertures 
for extruding filaments; a blower device by means of which the extruded 
filaments can be cooled immediately after leaving the spinning apertures; 
a container of spinning bath liquid; a bundling unit fitted in the spinning 
bath liquid to bundle the extruded filaments; and an air gap defined 
as the distance between the spinning nozzle from the surface of the 
spinning bath liquid; in which: the bundling unit is at such a distance 
from the spinning nozzle that the angle (a) between the filaments to 
the pexpendicular to the spinning t>ath liquid is 45" at the most and 
the relation 0.1 + .0051 5 0.7.do.(h-l)/h is satisfied, in which do is 
the distance (in mm) between a spinning aperture and its neighbouring 
apenure in die spinning nozzle, h is the distance (in mm) between the 
bundling component and the spinning nozzle and 1 is the air gap (mm), 
where 0.4 mm ^ do S 2 mm and 0 mm < 1 <60 mm. 

(57) Zi 




Die Erfindung betrifft eine Spinnv^ichtung zur DurchfUhrung des 
Aminoxidveifahrens nach dem Trocken-ZNaBspinnverfahren mit einer 

SpinndOse. welche SpinnlOcher zum Extnidieren von FUamentcn besitzt, einer Beblasungseinrichtung, mit welcher die extnidicrtcn 
Filamcnte gektlhlt werden kOnnen. unmittelbar nachdem sie die SpinnlOchcr vcrlassen haben, einem Behftltcr mit Spinnbadflflssigkeit, einem 
Bttndelungselement. welches in dcr SpinnbadflQssigkeit zur BQndelung der extnidicrtcn Filamente vorgesehen ist. und einem Luftspalt, der 
als Abstand der SpinndOse zur Oberflftche dcr Spinnbadflflssigkeit definicn ist, dadurch gekennzeichnct, daB sich das BUndelungselcmeni 
m emcm solchen Abstand zur Spinndtlse befindet, daB dcr Winkel (o), den die FUamente zur Scnkrechten auf die Oberftache der 
SpinnbadflQssigkeit bllden, maximal 45* ist, und daB die Beziehung 0,1 0,0051 S 0.7.do.(h-l)/h erfiWlt ist, in welcher do der Abstand (mm) 
rwischen einem Spinnlocb und seinem jeweils benachbarten Spinnloch auf der Spinndftee ist. h dcr Abstand (mm) des BQndeluneselementes 
zur SpinndOse ist, und 1 der Luftspalt (mm) ist. wobei 0,4 mm S do S 2 mm, und 0 mm < 1 < 60 mm 



LEDIGUCH ZVH JNFORMATICW 



Codes 2ur Idcntifizicnmg von PCT-Vcrtragssiaatcn auf den KopfbOgen dcr Schriften, die Internationale 
Anmeldungen gemSss dcm PCX verOffcntllchcn. 



AM 


Aimcnicn 


GB 


Vcremigtes KOnipcicfa 


MX 


Mexiko 


AT 


Osteircich 


GE 




NE 


Niger 


AU 


AustnUcn 


GN 


Guinea 


ML 


Niederiande 


BB 


Bailndos 


GR 


Griechewltnd 


NO 


Norwegen 


BE 


BelgieD 


HU 




NZ 


Neuaedand 


BF 


Bujtina Fuo 


IE 


IrUnd 


PL 


PDleo 


BG 


Bolgaricn 


IT 


lulicn 


PT 


Portugal 


BJ 


Benitt 


JP 


Japan 


RO 


Rtimiiuea 


BR 


BnsiUen 


KE 


Kenya 


RU 


Rnsstadie PBderaiion 


BY 


BcUnu 


KG 


Kirgtstsun 


5D 


Sudan 


CA 


KjoimU 


KP 


Demokntische Volkszepubiik Koica 


SE 


Schwcdcn 


CF 


Zottnle Afnluiiisdie Republik 


KR 


Repubtik Koita 


SG 


Stng«pur 


CG 


Koogo 


KZ 


Kasacfastan 


SI 


Slowenien 


CH 


Schweiz 


U 


Uedueiisteitt 


SK 


Slowakei 


CI 


cote d'lvoire 


LK 


Sri Lanka 


SN 


Senegal 


CM 


Kamcran 


LR 


Liberia 


SZ 


Swaailand 


CN 


Oiiia 


LK 


Litauen 


TD 


Tschad 


CS 


TKfaechoslowakei 


LU 


LtnefttbuTS 


TG 


Togo 


CZ 


Tactoctmche Repi^lik 


LV 




TJ 


Tadschikistan 


DE 


DeunchlnMl 


MC 


Monaco 


TT 


Trinidad und Tobago 


DK 




MD 


Republik Moldau 


UA 


Ukimine 


EE 




MG 


MMli«tskar 


UC 


Uganda 


ES 


Sptuieo 


ML 


Mali 


US 


Veicintgte Staaten va 


n 


Fbulud 


MN 


Mongoki 


UZ 


Uabekittan 


FR 


Pnnkreich 


MR 


Manretanien 


VN 


Vietnam 


GA 


Gtbob 


MW 


Malawi 







wo 96^0300 
Spinnvorrichtuna 



1 



PCT/AT95yO0229 



Die Erfindung betrifft eine Spinnvorrichtiang zur Durchfiihrung 
des Aminoxldverfahrens gemafi dem Trocken-/NaBspinnverf ahren 
mit einer SpinndUse, velche Spinnl5cher zum Esctrudieren von 
Filamenten besitzt, einem Behcllter mit Spinnbadf Itissigkeit, 
einem Btindelungselement, welches in der Spinnbadf Itissigkeit 
zur BQndelung der extrudierten Filamente vorgesehen ist, und 
einem Luftspalt, der als Abstand der Spinndlise zur Oberflache 
der Spinnbadf lUssigkeit definiert ist. 

Die Technik des Trocken~/NaBspinnverfahrens besteht ganz 
allgemein darin, da5 Spinnmasse durch ein Formiwerkzeug , z.B. 
eine Spinndlise, in ein fUr die Spinnmasse nicht~f allendes 
Medium, z,B, Luft oder ein inertes Gas, extrudiert wird, wobei 
im Fall der Verwendung einer Spinndlise Filamente gebildet 
werden, welche in diesem Medium verstreckt und anschlieBend in 
eine Spinnbadf Itissigkeit (Fallbad) geftihrt werden, in welcher 
die Filamente koagulieren. 

Als Aminoxidverfahren wird allgemein die Herstellung 
cellulosischer Formk5rper unter Anwendung tertiarer Aminoxide 
verstanden* Dabei wird Cellulose in einem Gemisch aus einem 
tertiaren Aminoxid und Wasser gelost, die LSsung mit einem 
Formwerkzeug geformt und durch ein waBriges Fallbad geftihrt, 
in welchem die Cellulose ausgefallt wird. Als Aminoxid wird 
dabei in erster Linie N-Methylmorpholin-N-oxid (NMMO) 
verwendet. Andere Aminoxide sind z.B. in der EP--A - 0 553 070 
beschrieben. Ein Verfahren zur Herstellung forrobarer 
Celluloselosungen ist z.B. aus der EP-A - 0 356 419 bekannt. 

Die Durchfiihrung des Aminoxidverfahrens nach dem 
Trocken-/NaBspinnverfahren ist z.B. aus der DE-A - 29 13 589 
bekannt . 
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Aus WO 93/19230 und WO 95/04173 der Anmelderin ist eine 
vorteilhafte Ausfiihrungsfonn des Aminoxidverfahrens und eine 
Vorrichtting zur Herstellung cellulosischer Fasem bekannt, 
gemttB welchem eine L5sung von Cellulose in einem tertiSren 
Aminoxid in warmexn Zustand geformt und die gefomte L5sung 
durch ein gasformiges Medium (Luft) in das FSllbad eingebracht 
wird, xxm die enthaltene Cellulose zu fallen, wobei die warme, 
geformte L5sung vor dein Einbringen in das Fallbad abgektihlt 
wird. Die Ktihlung wird unitiittelbar nach dem Forinen vorgenoinxnen 
und besteht vorzugsweise in einem horizontalen Anblasen des 
cellulosischen FormkSrpers mit Luft. Das erfindungsgem^Be 
Verfahren erlaubt ein Verspinnen der Cellulosel&sung mit hoher 
Fadendichte, ohne daB es zu einem Verkleben der SpinnfSden 
nach Austritt aus der SpinndQse kommt. 

Die DD-A - 218 121 betrifft ebenfalls ein 

Trocken-/NaBspinnverfahren zur Herstellung cellulosischer 
Fasern aus Celluloselosungen in tertiSren Aminoxiden* Auch 
geroaB diesem Verfahren wird die Celluloselosung in einen 
Luftspalt, das ist der Abstand zwischen der Spinndtise und der 
Oberflache der spinnbadf lUssigkeit, versponnen, verstreckt und 
in ein waflriges Fallbad geftihrt. In der DD-A - 218 121 wird 
erwahnt, daB der Luftspalt ohne nachteilige Folgen fUr die 
Spinnsicherheit verkiirzt werden kann, wenn der Celluloselosung 
vor dem Verspinnen ein Polyalkylenether zugesetzt wird. Ein 
kleiner Luftspalt ist vorteilhaft, da die Gefahr des 
Verklebens der frisch extrudierten Filamente verringert ist. 

In der EP-A - 0 574 870 wird ein Trocken-/NaBspinnverf ahren 
zur Verarbeitung von L5sungen von Cellulose in terti^ren 
Aminoxiden beschrieben und auf den Vorteil eines kl einen 
Luftspaltes hingewiesen . Mit diesem Spinnverf ahren ist es nach 
Angaben im Beschreibungsteil dieser Patentanmeldung moglich, 
bei kleinem Luftspalt und mit einer hohen Anzahl von 
Spinnbohrungen pro Fiacheneinheit zu spinnen. Trotz dieser 
Vorgaben soil es beim Spinnbetrieb zu keinen Verklebungen der 
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Filaments konunen. Es wird empfohlen, das Kontaktieren der 
gesponnenen Filamente mit der Spinnbadf Itissigkeit in einem 
Spinntrichter vorzunehmen . Im Gleichstrom mit den Filamenten 
wird Spinnbadfltissigkeit durch diesen Spinntrichter geftihrt. 
Die Achse des Spinntrichters steht im wesentlichen senkrecht 
zur Ebene der Spinndtise, und die StrSmung der 
Spinnbadf liissigkeit ist von oben nach unten gerichtet, wobei 
die StrSmung im allgemeinen dtirch den freien Fall der 
Spinnbadf lUssigkeit entsteht . 

Der Verzug bzw- die Verstreckimg der frisch extrudierten 
Filamente wird gemaB der EP-A - o 574 870 so erreicht, daJ3 die 
Filamente von der durch den Spinntrichter strSmenden 
Spinnbadf lUssigkeit im wesentlichen auf ihre 
Abzugsgeschwindigkeit beschleunigt werden. 

Diese vorbekannte Spinnvorrichtung weist den Nachteil auf, daB 
das Trichterrohr des Spinntrichters aufgrund seines relativ 
engen Durchmessers dem durchzufOhrenden Filamentbiindel 
hinsichtlich seines Gesamtquerschnittes eine obere Grenze 
setzt, die noch dazu fur eine groBtechnische Durchfiihrung des 
Verfahrens unbef riedigend tief angesetzt ist* So ist es nach 
Erfahrungen der Anmelderin der vorliegenden Anmeldung bei 
einem Durchmesser von 6 mm, wie er in der EP-A - 0 574 870 
beispielshaft angegeben wird, nur moglich, ein Filamentbiindel 
bestehend aus maximal 100 Filamenten durch den Trichter zu 
fUhren, da auch Spinnbadfltissigkeit durch den Trichter 
transportiert werden muB. Dies bedeutet wiederum, daB bei 
Verwendung eines derartigen Spinntrichters nur eine Spinndiise 
mit maximal 100 Spinnlochern verwendet werden kann. 

Wird andererseits eine breite Spinndiise mit zigtausend 
Spinnlochern verwendet, wie sie beispielsweise im 
5sterreichischen Patent AT-B 397,392 der Anmelderin 
beschrieben ist, so moB das Trichterrohr entsprechend groBer 
sein, wodurch wiederum sehr viel mehr Spinnbadfltissigkeit 
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abflieBt und umgewalzt werden muB. Dieser hohe Durchsatz an 
SpinnbadflUssigkeit fUhrt zu turbulenten Str5miingen im 
Spinnbad^ was das Trocken-/Naflspinnver£ahren start. 

In der GB-A - 1,017^855 wird eine Vorrichtung ZTom 
Trocken-/Nal3spinnen von synthetischen Polymeren beschrieben. 
Auch hier wird die Verwendung eines Spinntrichters empfohlen, 
durch welchen Spinnbadf Itissigkeit im Gleichstrom mit den 
extrudierten Fasern durchflieflen gelassen wird. Die SpinndUse 
befindet sich etwa 0,5 cm tiberhalb der Spinnbadoberf ISche . 

Die Erfindung stellt sich die Aufgabe, eine Spinnvorrichtung 
zur Verftigung zu stellen, welche es ermoglicht, das 
Aminoxidverfahren gemaJ3 dem Trocicen-/Nai3spinnverfahren 
apparativ einfach und trotzdem mit guter Spinnbarkeit (hohe 
Spinnsicherheit) durchzuflXhren , wobei unter guter Spinnbarkeit 
ein m5glichst hoher, maximal erreichbarer Endabzug (= mindest 
mQglicher Titer) vor Fadenril3 zu verstehen ist. Ein weiteres 
MaB fUr die Spinnbarkeit ist die Dauer, wahrend der man 
spinnen kann, ohne daB Spinnfehler auftreten, die eine 
technische Hilfestellung erzwingen. Ferner soil selbst bei 
Verwendung von Spinndtisen mit hoher Lochdichte ein Verkleben 
der frisch extrudierten Filamente im Luftspalt vermieden und 
ein moglichst konstanter Titer (geringe Titer schwankungen) 
erreicht werden. 

Die erf indungsgemaBe Spinnvorrichtung zur Durchfiihrung des 
Aminoxidverf ahrens gem&B dem Trocken-/NaBspinnverfahren mit 

einer SpinndUse, welche Spinnlocher zum Extrudieren von 

Filamenten besitzt, 

einer Beblasungseinrichtung, mit welcher die extrudierten 
Filamente gektihlt werden konnen, unmittelbar nachdem sie 
die SpinnlScher verlassen haben, 
einem BehSlter mit Spinnbadfliissigkeit, 
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eineiQ BUndelungselement, welches in der 
Spinnbadfltissigkeit zur BUndelung der extrudierten 
Filamente vorgesehen ist, und 

einem Luftspalt, der als Abstand der SpinndUse zur 
OberflMche der Spinnbadfltissigkeit definiert ist, 

ist dadurch gekennzeichnet , 

daB sich das Btindelungselement in einem solchen Abstand 
zur Spinndiise befindet, daB der Winkel (a), den die 
Filamente zur Senkrechten auf die Oberflache der 
Spinnbadfltissigkeit bilden, maximal 45* ist, und 

- dafi die Beziehung 

0,1+0,0051 < 0,7.d-..iiLlil 

" h 

erfflllt ist, in welcher d^ der Abstand (mm) zwischen einem 
Spinnloch und seinem jeweils benachbarten Spinnloch auf der 
Spinndtise ist, h der Abstand (mm) des BQndelungselementes zur 
Spinndiise ist, und 1 der Luftspalt (mm) ist, wobei 

0,4 mm < d^ < 2 mm, und 
0 mm < 1 < 60 mm. 

Es hat sich gezeigt, daB die Aufgabe der Erfindung dadurch 
gelost werden kann, wenn die verwendete Spinnvorrichtung so 
gestaltet ist, daB die obigen zwei Kriterien (Winkel a maximal 
45* sowie die Erfiillung der o.g. Ungleichungen) erfiillt 
werden. Bei Verwendung von SpinndUsen mit hoher Lochdichte ist 
es notwendig, die frisch extrudierten Filamente unmittelbar 
nach Verlassen der Spinnlocher zu kOhlen. Dieses KOhlen ist 
dem Fachmann jedoch aus dem Stand der Technik bereits bekannt 
(siehe z.B. WO 95/04173 der Anmelderin). 

Eine bevorzugte Ausgestaltung der erf indungsgemSBen 
Spinnvorrichtung ist dadurch gekennzeichnet , daB das 
Bflndelungseleraent als Umlenkelement ausgebildet ist, an 
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welchem die Fllamente nicht nur gebtindelt, sondern auch 
lungelenkt werden. 

Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, dafl das Umlenkelement so 
ausgebildet ist, daB es sich beiin Dmlenken der Filamente nicht 
dreht. Gem&fi dieser Ausftihrxingsf orm ist als Umlenkelement 
somit keine drehbare Rolle oder Walze vorgesehen* Dadurch wird 
erreicht, dafl abgerissene Filamente nicht auf dem 
Umlenkelement aufgewickelt werden. Dies erleichtert die 
Durchfiihrung des Aminoxidverf ahrens . 

Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung der erfindungsgem&5en 
spinnvorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dafi der Winkel a 
20* nicht tibersteigt, Es hat sich gezeigt, daJ3 es fiir die 
Spinnsicherheit beim Trocken-/Nai3spinnverf ahren ganz 
entscheidend darauf ankommt, dafl der Verzugswinkel a im 
Luftspalt moglichst klein ist und vorzugsweise 20* nicht 
iibersteigt. Damit kann die Gefahr von Verklebungen der 
Filamente im Raum zwischen Spinndiise und der Oberf lache des 
Spinnbades minimiert und die Spinnsicherheit erh5ht werden. 

Die Erfindung betrifft auch eine Spinnvorrichtung zur 
Durchfiihrung des Aminoxidverf ahrens nach dem 
Trocken-/Naflspinnverfahren mit 

einer Spinndiise, welche Spinnlbcher zum Extrudieren von 

Filamenten besitzt, 

einer Beblasungseinrichtung, mit welcher die extrudierten 
Filamente gekiihlt werden konnen, unmittelbar nachdem sie 
die spinnlocher verlassen haben, 
einem Behalter mit Spinnbadf liissigkeit , 

einem Umlenkelement, welches in der Spinnbadf liissigkeit 
zur Biindelung und Umlenkung der extrudierten Filamente 
vorgesehen ist, und 

einem Luftspalt, der als Abstand der Spinndiise zur 
Spinnbadf liissigkeit definiert ist. 
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welche dadurch gekennzeichnet ist, dafl das Umlenkelement so 
ausgebildet ist, daB es sich beim Umienken der Filamente nicht 
dreht. 



Eine weitere zwectanSBige Ausgestaltung der erfindungsgeraaUen 
Spinnvorrichtung besteht darin, daB die SpinndQse aufweist: 

einen im wesentlichen rotationssynmietrisch ausgebildeten 
Dttsenkdrper, der in seinem Zentruin eine ZufOhrung fUr 
Ktihlgas besitzt, 

eine ZufUhrung fUr die Celluloseldsung, 
einen ringfdrmigen Spinneinsatz mit Spinniachern , tind 
einen Prallteller zum Lenken des KOhlgasstroms auf die 
Filamente, die aus den Spinnlochern extrudiert werden, 
sodafl der KUhlgasstrom im wesentlichen senkrecht auf die 
Filamente trifft. 

Auf diese Weise kann mit noch hoherer Lochdichte versponnen 
und gleichzeitig wirkungsvoll verhindert werden, dafl sich die 
frisch extrudierten Filamente im Luftspalt verkleben. Eine 
Kahlung einer ringformigen Filamentschar durch Anblasen mit 
KUhlluft ist aus der WO 95/04173 der Anmelderin bekannt. 

Eine weitere bevorzugte Ausftlhrungsform der erfindungsgemaflen 
spinnvorrichtung besteht darin, dafl der die 
Spinnbadflussigkeit enthaltende Behalter mit einer 
Hebevorrichtung in Verbindung steht, mit welcher der BehSlter 
in vertikaler Richtung auf die SpinndUse zu und wegbewegt 
werden kann, wodurch der Abstand 1 verandert wird, und daB das 
BUndelungselement so angeordnet ist, daB der Abstand h trotz 
dieser Bewegung konstant bleibt. 

Mit der Zeichnung, die aus den Figuren 1, 2 und 3 besteht, 
wird eine Ausfiihrungsf orm der Erfindung erlautert. Die 
Zeichnung zeigt eine allgemeine Darstellung des 
Trocken-ZNaBspinnverfahrens samt den fttr die erfindungsgemSfle 
Beziehung wichtigen GrOBen. 
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In der Figur 1 ist mit I ein BehSlter zur Aufnahme von 
Spinhbadfliissigkeit bezeichnet, wobei die Oberfiache der 
SpinnbadflUssigkeit mit la angedeutet ist. Beim Spinnvorgang 
wird spinnmasse durch die Spinndtlse 3 extrudiert und werden 
die extrudierten Filamente 4, 5 tiber den Luftspalt 1 in die 
SpinnbadflUssigkeit abgezogen, in welcher sie koagulieren. Am 
Umlenkelement 2, welches ein nicht drehbarer^ zylindrischer 
Stab ist, werden die koagulierten Filamente gebiindelt, 
urogelenkt und schr^g nach oben abgezogen. Als Luftspalt 1 ist 
der Abstand der Unterseite der Spinndtlse 3 von der Oberfiache 
la der SpinnbadflUssigkeit definiert. Der oben definierte 
Winkel, den die Filamente zur Sienkrechten auf die Oberfiache 
der SpinnbadflUssigkeit bilden, ist mit a bezeichnet. 

Die Bezugsziffer 4 bezeichnet ein Filament, welches aus einem 
Spinnloch stamrot, das sich am aufieren Rand eines von den 
Spinnlochern in der Spinndtise 3 gebildeten Kreisringes 
befindet* d^ ist der Radius (mm) des Kreises, der den von den 
Spinnl5chern gebildeten Kreisring nach aufien begrenzt. Mit d^ 
ist der Abstand dieses Spinnloches zu seinem benachbarten 
Spinnloch 5 bezeichnet, wobei jeweils der Abstand zwischen den 
jeweiligen Zentren der zwei benachbarten Spinnlocher gemeint 
ist. h ist der Abstand des Umlenkelements 2 zur SpinndUse 7, 
und 1 ist der Luftspalt. 

GemaB der in Figur l beschriebenen Ausf Uhrungsf orm steht der 
Behalter 1 auf einer Hebevorrichtung (nicht dargestellt ) , mit 
welcher der Behalter 1 vertikal bewegt und dadurch die GrQBe 
des Luftspaltes 1 auf einfache Weise verandert werden kann- 

Es hat sich als besonders vorteilhaft erwiesen, das 
Umlenkelement 2 nicht am Behalter 1 zu befestigen, sondern 
vorzusehen, daB der Behalter 1 bewegt werden kann und daB 
gleichzeitig der Abstand 4 konstant bleibt. Auf diese einfache 
Weise kann bei Konstanthaltung des Abstands h der Luftspalt 1 
verandert werden. Dies bedeutet eine wesentliche Vereinfachung 
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beim Einstellen der erf indungsgeraaBen Spinnvorrichtung. Die 
Figuren 2 und 3 zeigen derartige Ausfiihrungsformen der 
erfindungsgemaBen Spinnvorrichtung. 

Figur 2 zeigt im vresentlichen die Spinnvorrichtung von Figur 
1, wobei gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bezeichnet 
wurden. Das nicht drehbare Umlenkelement 2 ist Ober einen 
starren Arm 6 an einem f eststehenden Element 7 verbunden, 
welches mit dem Behalter 1 nicht verbunden ist, so daB bei 
Heben oder Senken des Behfilters l das Element 7 nicht 
mitbewegt wird. Das Element 7 kann beispielsweise eine Wand 
sein. In der Figur 2 sind zwei Positionen des BehSlters l 
gezeigt, wobei die tiefere Position strichliert angedeutet 
ist. Die Einrichtung zum Heben und Senken des BehSlters l ist 
nicht dargestellt. Aus der Figur 2 wird klar, daB durch Heben 
und Senken des BehSlters 1 der Luftspalt verkUrzt bzw. 
veriangert werden kann, wobei gleichzeitig der Abstand h 
gleich bleibt. 

Figur 3 zeigt eine weitere Ausf Ohrungsf orm der 
erfindungsgemaBen Spinnvorrichtung. In dieser Aus ftihrungs form 
ist das Umlenkelement 2 mittels eines starren Arms 9 am Boden 
a verankert. Der Arm 9 ragt durch eine ensprechende Offnung 
11, die im BehSlter l vorgesehen ist. Damit keine Flussigkeit 
aus dem Behalter 1 verlorengeht , ist zur Abdichtung ein Mantel 
10 vorgesehen, der einfach zusammengeschoben wird, wenn der 
Behalter 1 mittels einer nicht dargestellten Vorrichtung 
abgesenkt wird. 

Mit den nachfolgenden Beispielen 1, 2, 3 und 4 wird die 
Erfindung noch naher beschrieben, wobei die Beispiele 1 und 2 
den EinfluB des Winkels a auf die Spinnbarkeit von 
Celluloselosungen dokumentieren . Das Beispiel 4 dokumentiert 
die vorteilhafte Wirkung eines nicht drehbaren Umlenkelements 
auf die Spinnbarkeit. 
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Beispiel 1 

£s wurde eine Spinnvorrichtung verwendet, die im wesentlichen 
der Figur 1 entsprach, wobei jedoch als Bttndelungseleraent ein 
Spinntrichter gemSB EP-A - 0 574 870 verwendet wurde. Als 
SpinndQse wurde jene verwendet, die in der WO 95/04173, deren 
Offenbarung durch Bezugnahine hier aufgenonunen ist, beschrieben 
ist. 

Diese vorbekannte SpinndQse (Lochanzahl; 3960; 
Lochdurchxnesser : 100 im; Aufiendurchroesser der Dtise (MuBerste 
Lochreihe) d^: 145 mm) besitzt einen im wesentlichen 
rotationssymmetrisch ausgebildeten DUsenkSrper, der in seinem 
Zentrum eine Zufiihrung fUr KUhlgas, eine Zufiihrung fUr 
Celluloselosungen (13,5% Cellulose; Temp*: 120*C), einen 
ringf Srmigen , tiefgezogenen Spinneinsatz aus Edelmetall mit 
Spinnldchern , welcher Spinneinsatz im Querschnitt wannenfSrmig 
ausgebildet ist, und einen Prallteller zum Lenken eines 
KOhlgasstroms auf Cellulosef ilamente besitzt, die aus den 
Spinnlochern extrudiert werden (AusstoB: 0,025 g/min), sodaB 
der KUhlgasstrom (24 ra=^/h) im wesentlichen senkrecht auf die 
extrudierten Cellulosef ilamente trifft. Die Spinnlocher sind 
im Spinneinsatz im wesentlichen einheitlich voneinander 
beabstandet { Loch-Lochabstand d^: 1000 Aim)* Der Luftspalt 1 
hatte eine Lange von 15 mm. Die Luft im Luftspalt wies eine 
Temperatur von 24, 5* C und einen Wassergehalt von 4,5 g 
Wasser/kg Luft auf. 

Es wurden mehrere Spinnversuche durchgef Uhrt , wobei bei 
gleichbleibendem Luftspalt 1 der Abstand h des 
Bundelungspunktes des Trichters (Obergang vom zylindrischen 
Rohr z\im eigentlichen Trichter) zur SpinndUsenoberf lache so 
variiert wurde, daB die Beziehung 

0,1+0,0051 < 0,7.dQ.i^llil 
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(mit 1 = 15 und d^ = 1000) erfUllt wurde. Bei jedem Versuch 
wurde der maximal erreichbare Endabzug, das ist die maximale 
Abzugsgeschwindigkeit der Filamente beim FadenriJ3^ gemessen. 
Die Ergebnisse sind in der Tabelle 1 dargestellt: 





TABELLE 1 




h (mm) 


Winkel a 


Endabzug 


240 


16,8' 


43 


190 


20,9* 


42 


140 


27,4* 


42 


90 


38,8* 


41 


70 


46,0' 


29 


40 


61,1* 


0 



Der Tabelle 1 ist zu entnehmen, daJ3 bis zu einem Winkel von 
ca. 40* keine Verringerung der Endabzugsgeschwindigkeit und 
damit keine Verschlechterung der Spinnbarkeit zu beobachten 
ist. Ab einem Winkel von 45* verringert sich jedoch die 
maximale Endabzugsgeschwindigkeit deutlich. Bei einem Winkel 
von etwa 61* ist die Losung nicht mehr verspinnbar. 



Beispiel 2 

Es wurde eine Spinnvorrichtung verwendet, die der Figur 2 
entsprach^ und als Spinndiise wurde wiederum jene verwendet, 
die in der WO 95/04173 schematisch beschrieben ist 
(Lochanzahl: 28.392; Lochdurchmesser : 100 /im; AuJ3endurchmesser 
der Diise (SuJSerste Lochreihe) d^ : 155 mm; Loch -Lochabst and d^: 
500 /an) . 

Die verwendete Celluloselosung besaB 13,5% Cellulose und wies 
eine Temperatur von 120* C auf . Der AusstoB betrug 0,025 g/min. 
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Der Luftspalt 1 hatte eine Lfilnge von 20 inm. Die Luft im 
Luftspalt wies eine Tempera tur von 12 'C und einen Wassergehalt 
von 5 g Waseer/kg Luft auf . 

Die Filamente vurden an einem zylindrischen, nicht drehbaren 
Stab 2 uingelenkt und schrSLg nach oben aus dem Spinnbad 
gezogen • 

Bei gleichbleibendem Luftspalt 1 wurde wiederum der Abstand h 
variiert und analog Beispiel 1 die maxiinale 
Endabzugsgeschwindigkeit und der Winkel a bestimmt. Die 
Ergebnisse sind in der Tabelle 2 angeftihrt. 



TABELLE 2 

h (mm) Winkel a Endabzug (m/min) 

345 13' 18 

165 25" 18 

115 34* 18 

75 46* 4 



Wie aus der Tabelle 2 ersichtlich ist, findet bei einer 
Anderung des Winkels a von 13* bis 34* keine Verringerung der 
maximalen Endabzugsgeschwindigkeit statt. Wird jedoch der 
Winkel a auf 46* vergr5flert, so verringert sich die 
Endabzugsgeschwindigkeit, d.h. die Spinnbarkeit , drastisch. 
Bei einer weiteren Verkiirzung des Abstandes h (und somit 
Verg6i3erung des Winkels a) laBt sich die Losung nicht mehr 
verspinnen. 



Beispiel 3 

Es wurde die gleiche Spinnvorrichtung verwendet, wie sie im 
Beispiel 2 beschrieben ist, der Luftspalt 1 jedoch konstant 
auf 30 mm eingestellt war. 
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Es wurde wiedenun der Abstand h variiert. Anhand des 
Auftretens von Spinnfehlern (Filamentrisse, extreme 
Verklebungen der Filamente aneinander) wurde die 
Spinnsicherheit der L5sung unter den vorgegebenen Bedingungen 
charakterisiert . 

Eine hohe Spinnsicherheit ist dann gegeben, wenn in einem 
Zeitraum von xnehr als 15 Minuten praktisch keine Spinnfehler 
auftreten. Treten in einem Zeitraum von 15 Minuten Oder 
bereits vorher gehauft Spinnfehler auf , so ist das Spinnen in 
technischem MaBstab nur unter stSndiger technischer 
Hilfestellung maglich. 

In der Folge wird die Spinnsicherheit durch eine Zeitangabe 
charakterisiert, wobei in der nachfolgenden Tabelle 3 die 
Angabe "> 15 min" bedeutet, daB gute Spinnbarkeit (praktisch 
keine Spinnfehler innerhalb von 15 Minuten) gegeben war. Eine 
Angabe von z.B. •»< lO min" bedeutet, daJ3 bereits vor Ablauf 
von 10 Minuten nach dem Spinnbeginn massive Spinnfehler 
auf treten, die eine Unterbrechung des Spinnens erzwingen. 

Spinnsicherheit 

> 15 min 

> 15 min 

> 15 min 
10-15 min 
< 10 min 

Aus der Tabelle 3 ist ersichtlich, daJ3 bis zu einem Abstand h 
von 115 mm eine gute Spinnbarkeit gegeben ist. Wird h noch 
kleiner gewahlt, ist die erf indungsgemaB aufgestellte 
Beziehung nicht mehr erflillt, und die Spinnbarkeit 
verschlechtert sich drastisch. Dies ist bei den letzten beiden 
Versuchen der Fall. Diese Verschlechterung des Spinnverhaltens 



h (mm) 
345 
165 
115 
100 
85 



TABELLE 3 
Winkel a 

13' 

25- 

34' 

38* 

42" 
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tritt iin vorliegenden Beispiel bereits bei einem winkel a von 
deutlich unter 45* auf . 

Beispiel 4 

In einer Pilotanlage zur Herstellung von Cellulosef asern nach 
dem Aminoxidverf ahren wurde in zahlreichen Einzelversuchen bei 
der erfindungsgem&Ben Spinnvorrichtung auch die Art und Weise 
der Uialenkung der Filamente im Spinnbad untersucht. 

Es warden rotationssymmetrische, drehbare Umlenkungselemente 
der verschiedensten AusfUhrungen (Rollen mit Glasstaben, die 
eine glatte oder eine gerippte OberflMche batten) getestet, 
Bei diesen Versuchen wurde ixnmer wieder festgestellt , daJ3 es, 
sobald sich das Umlenkungselement uxn seine eigene Achse dreht, 
innerhalb kurzer Zeit zu Aufwickelungen von Filamenten bei der 
Umlenkrolle koiiuiit. Die Ursache der Aufwickelungen liegt 
offenbar darin, daB es im Spinnbad manchmal zu einzelnen 
Fadenrissen koirant, welche von einer sich drehenden Umlenkrolle 
aufgefangen werden, von der Umlenkrolle mitgefUhrt werden und 
durch die Mitfiihrung anderer Filamente zu immer groBeren 
Aufwickelungen fuhren. Dabei werden die ersponnenen Filamente 
geschadigt, well die an der Umlenkrolle auf gewickelten 
Filamente durch einen mechanischen Eingriff wieder entfernt 
werden mlissen, was zu einer Verschlechterung des Endproduktes 
fiihrt. 

Es hat sich gezeigt, da/3 bei Einsatz einer drehbaren 
Umlenkungrolle in einem Zeitraum von weniger als 30 Minuten 
das Spinnverf ahren unterbrochen werden muB, urn die an der 
Umlenkrolle auf gewickelten Fasern zu entfernen. 

Wird unter Beibehaltung der sonstigen Parameter die Drehung 
des Umlenkelements unterbunden, indem dieses z.B. starr 
gelagert wird, kommt es zu praktisch keinen Aufwickelungen 
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mehr. Es hat sich gezeigt, daJ3 auf diese Weise .Ober mehrere 
Stunden hinweg ein kontinuierlicher SpinnprozeB 
aufrechterhalten werden kann. Der Einsatz von drehbaren 
innlenkeleiaenten ist daher zu vermeiden. Um einen 
stSrungsfreien Betrieb zu ermdglichen, ist es notwendig, 
m5glichst alle Umlenkelemente nicht-drehbar auszuf tihren . 
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1* Spinnvorrichtung zur Durchftlhrung des Aminoxidverfahrens 
nach dem Trocken-ZNaBspinnverf ahren mit 

einer Spinndiise, welche Spinnl5cher zuxn Extrudieren 
von Filamenten besitzt, 

einer Beblasungseinrichtung, mit welcher die 
extrudierten Filamente gekiUilt werden kSnnen, 
unmittelbar nachdem sie die SpinnlScher verlassen 
haben / 

einem BehSlter mit Spinnbadf IQssigkeit, 

- einem Btindelungselement , welches in der 
Spinnbadf liissigkeit zur Biindelung der extrudierten 
Filamente vorgesehen ist, und 

- einem Luftspalt, der als Abstand der Spinndiise zur 
OberflSche der Spinnbadfliissigkeit definiert ist, 

dadurch gekennzeichnet , 

dafl sich das BUndelungselement (2) in einem solchen 
Abstand zur Spinndiise (3) befindet, da/3 der Winkel 
(a) r den die Filamente zur Senkrechten auf die 
OberflMche (la) der Spinnbadfliissigkeit bilden, 
maximal 45* ist, und 
daB die Beziehung 

0,1 + 0,0051 < 0,7.d„.ii^lil 

" h 

erftillt ist, in welcher d^ der Abstand (mm) zwischen 
einem Spinnloch und seinem jeweils benachbarten 
Spinnloch auf der Spinndiise (3) ist, h der Abstand 
(mm) des Blindelungselementes (2) zur Spinndiise (3) 
ist, und 1 der Luftspalt (mm) ist, wobei 
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0,4 mm < < 2 mm, und 
0 mm < 1 < 60 mm. 

2. Splnnvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB das Blindelungselement (2) als Umlenkelement (2) 
ausgebildet ist, an welchem die Filamente (4; 5) nicht 
nur gebiindelt, sondern auch umgelenkt werden. 

3. Splnnvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Umlenkelement (2) so ausgebildet ist, daB es sich 
beim Umlenken der Filamente (4; 5) nicht dreht. 

4. splnnvorrichtung nach einem der Anspriiche l bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Winkel (a) maximal 20* 
ist. 

5. Splnnvorrichtung zur Durchfiihrung des Aminoxidverf ahrens 
nach dem Trocken-/NaBspinnverfahren mit 

- einer Spinnduse, welche Spinnlocher zum Extrudieren 
von Filamenten besitzt, 

- einer Beblasungseinrichtung, mit welcher die 
extrudierten Filamente gekiihlt werden konnen, 
unmittelbar nachdem sie die Spinnlocher verlassen 
haben , 

einem Behalter mit Spinnbadf liissigkeit , 
einem Umlenkelement, welches in der 

Spinnbadf Itissigkeit zur Btindelung und Umlenkung der 
extrudierten Filamente vorgesehen ist, und 
einem Luftspalt, der als Abstand der Spinndiise zur 
Spinnbadf IQssigkeit definiert ist. 
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dadurch gekennzeichnet, daB das Uialenkelement (2) so 
ausgebildet ist^ daB es sich beim Umlenken der Filamente 
(4; 5) nicht dreht. 

6. Spinnvorrichtung nach einem der Ansprfiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet ^ daB die Spinndttse aufweist: 

einen im wesentlichen rotationssyimnetrisch 

ausgebildeten DUsenkarper, der in seinem Zentrum 

eine Zuffihriwg fUr Ktihlgas besitzt, 

eine Zuffihrung ftir die Celluloselosiing, 

einen ringfSnoigen Spinneinsatz mit Spinnl5chern, 

und 

einen Prallteller ziun Lenken des KOhlgasstroms auf 
die Filamente, die aus den Spinnlochern extrudiert 
werden, sodaB der Rtihlgasstrom im wesentlichen 
senkrecht auf die Filamente trifft. 

7. Spinnvorrichtung nach einem der Ansprilche l bis S, 
dadurch gekennzeichnet, daB der die Spinnbadf lussigkeit 
enthaltende Behalter mit einer Hebevorrichtung in 
Verbindung steht, mit welcher der Behalter in vertikaler 
Richtung auf die Spinndiise zu und wegbewegt werden kann, 
wodurch der Abstand 1 verandert wird, und daB das 
BOndelungselement so angeordnet ist, daB der Abstand h 
trotz dieser Bewegung konstant bleibt. 
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